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(57) Abstract: The invention relates to a method for the 
moulding of web- or sheet-like semi-finished pieces (7, 
8), made fix>m open-cell plastic, using a multi-component 
moulding tool (1), the tool pieces (2, 3) of which may be 
displaced relative to each other, towards and away from 
each other and which define a cavity (4) with at least one 
mould structure. The invention is essentially characterised 
in that at least one section of a web- or sheet-like 
semi-finished piece made from open-cell material is 
moulded in the cavity of the moulding tool (1) by inflation 
of a balloon or tube (18), made from an elastic material, 
provided in the cavity (4). Open-cell thermoplastic and 
open-cell duroplastic materials can thus be effectively and 
cheaply moulded. The invention in particular permits the 
production of open-cell moulded pieces with back-cuts 
(23, 24). The invention further relates to a device for 
carrying out said method. 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein 
Verfahren zum Umformen von bahn- oder plattenformigen 
Halbzeugen (7, 8) aus offenporigem Kunststoff unter 
Verwendung eines mehrteiligen Fonnwerkzeuges 
(1), dessen relativ aufeinander zu- und voneinander 
wegbewegbare Wericzeugteile (2, 3) einen Hohbaum 
(4) mit mindestens einer Formstruktur definieren. Die 
Erfindung ist im wesentlichen dadurch gekennzeichnet, 
dass mindestens ein Abschnitt eines bahn- oder 
plattenformigen Halbzeuges aus offenporigem Material in 
dem Hohlraum des Formwerkzeuges (1) durch Aufblasen 
eines aus elastischem Material gebildeten, dem Hohlraum 
(4) zugeordneten Ballons oder Schlauchs (18) umgeformt 
wird. Auf diese Weise lassen sich sowohl offenporige 
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auch offenporige duroplastische Materialien effektiv und kostengiinstig umformen. Insbesondere ermoglicht das erfindungsgemasse 
Veif ahren die Herstellung offenporiger Foraiteile mit Hinterschneidungen (23, 24). Gegenstand der Erfindung ist femer eine Vor- 
richtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemMssen Verfahrens. 
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Vorrichtiong und Verfahren zum Umformen von 
Halbzeugen aus of fenporigem Material 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren 
zum Umformen von bahn- oder plattenf ormigen Halbzeugen 
aus offenporigem Kunststoff unter Verwendung eines. 
mehrteiligen Formwerkzeuges , dessen relativ aufeinander 
zu- und voneinander wegbewegbare Werkzeugteile einen 
Hohlraum mit mindestens einer Formstruktur definieren, 

Insbesondere im Automobilbau kommen Isolationsbauteile 
zum Einsatz, die aus Schaumstof f en sowie Vliesstoffen 
hergestellt werden und der Schall- und/oder 
Warmeisolation dienen. Derartige Isolationsbauteile 
werden in der Regel als Formteile ausgebildet, um sie deri 
Platzverhaltnissen an ihrem Einbaiiort anzupassen. 
AulSerdem kann die akustische Wirksamkeit derartiger 
Isolationsbauteile durch ihre Form beeinflusst werden. 

Im Stand der Technik sind verschiedene Verfahren und 
Vorrichtungen zum Umformen von aus Kunststoff bestehenden 
Halbzeugen bekannt. 

Ein bekanntes Verfahren zum Umformen von Halbzeugen ist 
beispielsweise das Tiefziehen mit Positiv- und Negativ- 
werkzeugen. Bekannt ist in diesem Zusammenhang auch, das 
Oberwerkzeug mit einem mit Wasser gefiillten Kissen zu 
versehen bzw, eine Gummimembran an dem Oberwerkzeug 

BESTATIGUNGSKOPIE 



wo 2004/054783 PCT/EP2003/013237 



anzubringen, die uber eine Pumpe mit Druckwasser 

I 

beaufschlagt werden kann (vgl. Saechtling, Kunststoff 
Taschenbuch, 28. Auflage, 2001, Carl Hanser Verlag, 
S. 343, Bild 3.128 und S. 348, Bild 3.135). 

Des Weiteren ist das Extrusions-Blasformen bei der 
Verarbeitung von thermoplastischen bzw. thermoelastischen 
Kunststoff en seit vielen Jahren bekannt. Dabei wird ein 
Extruder zur Herstellung schlauchfSrmiger Vorf ormlinge 
eingesetzt. Die Vorformlinge werden zwischen zwei 
bewegliche Halften eines Blaswerkzeuges eingequetscht und 
mit Druckluft an die Innenwand des Werkzeuges gepresst. 
Die Druckluft wird dabei durch einen Blasdorn zugefuhrt, 
der gleichzeitig auch der Kalibrierung einer Hohlkorper- 
offnung dienen kann. 

In der DE 40 06 729 Al ist ein Verfahren zur Herstellung 
eines Hohlkorpers aus einem bleibend verf ortnbaren 
Schaumstoff durch Blasformen beschrieben. Nach diesem 
Verfahren werden zunSchst zwei Abschnitte eines 
geschlossenzelligen Schaumstoffs nach Erwarmung auf eine 
Temperatur oberhalb der Erweichungstemperatur des 
Schaumstoffs' in eine mehrteilige Form eingelegt. Durch 
SchlieSen der mehrteiligen Form werden die Abschnitte 
entlang ihrer Kanten miteinander verschweiSt, wobei der 
Zwischenraum zwischen den Abschnitten abgedichtet wird. 
Durch Einfiihren von Druckluft in den Zwischenraum 
zwischen den Abschnitten werden die Abschnitte an die 
Wandungen der mehrteiligen Form gedruckt und ausgef ormt . 
Nach Abkmalen der Abschnitte wird das Formteil entformt. 

Aus der DE 37 12 973 Al ist ein Verfahren zum Herstellen 
von Hohlkorperformteilen aus Schaumstoff en bekannt, bei 
dem ein im wesent lichen luf tundurchlassiger oder 
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mindestens eine im wesentlichen luf tundurchiassige 
Schicht enthaltender Schaumstoff verwendet wird, wobei 
aus dem Schaumstoff ziinachst rohrformige bzw. hohlkorper- 
artige Vorformlinge gebildet werden. Die Vorformlinge 
werden auf eine im thermoelastischen ggf . bis beginnenden 
thermoplastischen Zustandsbereich liegende Temperatuf 
erwarmt und dann in geteilte, einen der AulSenkontur eines 
herzustellenden Hohlkdrpers entsprechenden Hohlraum 
aufweisende Formwerkzeuge eingeftihrt. Danach wird in das 
hohle Innere der Vorformlinge erwarmte Luft eingeblasen, 
so dass die Vorformlinge zu dem gewunschten Hohlkorper- 
formteil aufgeblasen werden. Die Hohlkorperformteile 
werden dann durch Abkuhlung verfestigt und nach 
ausreichender Verf estigiang schlielSlich entformt. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren 
und eine Vorrichtung anzugeben, mit denen sich offen- 
porige thermoplastische sowie offenporige duroplastische 
Materialien effektiv und kostengunstig umformen lassen. 
Insbesondere sollen auch Hinterschneidungen in den 
Formteilen auf einfache Weise hergestellt werden konnen. 

Hinsichtlich des Verfahrens wird diese Aufgabe mit einem 
Verfahren der eingangs genannten Art erf indungsgemaS 
dadurch gelost, dass mindestens ein Abschnitt eines bahn- 
oder plattenfdrmigen Halbzeuges aus of fenporigem Material 
in dem Hohlraum des Formwerkzeuges durch Aufblasen eines • 
aus elastischem Material gebildeten, dem Hohlraum 
zugeordneten Ballona oder Schlauchs umgeformt wird. 

Mit dem erf indungsgemaiSen Verfahren lassen sich sowohl 
Halbzeuge aus offenporigen thermoplastischen Materialien, 
wie z.B. offenzellige, thermoplastische Schaumstoff e oder 
thermoplastische Vliesstoffe, als auch Halbzeuge aus 
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offenporigen duroplastischen Materialien, wie z.B. 
Melaminharz-Schaumstoffe, wirtschaf tlich in Pormteile mit 
komplexen Konturen umformen. Insbesondere ermoglicht das 
erfindimgsgemafie Verfahren die Herstellung of f enporiger' 
Pormteile mit Hinterschneidungen. 

I 

Beim erfindungsgemafien Verfahren wird im Gegensatz zum 
Stand der Technik kein Vorformling hergestellt und somit 
mindestens ein Arbeitsschritt eingespart. Insbesondere 
findet bei dera erf indungsgemaiSen Verfahren weder eine 
Beschichtimg des offenporigen Materials mit einer 
luftundurchiassigen Schicht noch eine Verschaumung des 
Materials statt. Bei der erf indungsgemaSen Umformung von 
bahn- oder plattenformigen Halbzeugen aus offenporigem 
Schaumstoff ist zudem auch keine Vemetzimg des 
Schaumstoffs erf orderlich. 

Femer wird die oben angegebene Aufgabe hinsichtlich der 
Vorrichtung durch eine Vorrichtung mit den im Anspruch 9 
angegebenen Merkmalen gelost. Die erf indungsgemaSe 
Vorrichtung umfasst somit ein mehrteiliges Pormwerkzeug , 
dessen relativ aufeinander zu- und voneinander weg- 
bewegbaren Werkzeugteile einen Hohlraum mit mindestens 
einer Formstnaktur definieren, und mindestens einen dem 
Hohlraum zugeordneten Blasdorn, der mit einem Ballon oder 
Schlauch aus elastischem Material versehen ist, welcher 
innerhalb des Hohlraums des Pormwerkzeuges zum Umformen 
mindestens eines Abschnitts eines bahn- oder platten- 
formigen Halbzeuges aus offenporigem Material aufblasbar 
ist . 



Die erfindungsgemaSe Vorrichtung ist somit fur das 
Umformen von bahn'- oder plattenformigen Halbzeugen 
offenporigem Kunststoff material hergerichtet . 
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Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung besteht 
darin, dass mehrere bahn- oder plattenfarmige Halbzeuge 
aus offenporigem Material gleichzeitig in dem Hohlraum 
durch Aufblasen. des Ballons oder Schlauchs umgeformt 
werden. Auf diese Weise kann die Leistung einer ' 
erfindungsgemafien Vorrichtvmg entsprechend gesteigert 
werden . 



Hinslchtlich der Umformung von bahn- oder plattenformigen 
Halbzeug aus offenporigem thermoplastischem Material ist 
es vorteilhaft, wenn dem Pormwerkzeug eine Heizeinrich- 
tung zur Erwarmung des Halbzeuges vorgeschaltet ist. 
Hierdurch kann das thermoplastische Halbzeug bereits vor 
der Anordnung im Pormwerkzeug auf eine optimale Umfor- 
mungstemperatur erwSrmt werden, wobei die Erwamtung vor- 
zugsweise zeitparallel zur Umformung eines vorgeordneten 
Halbzeuges bzw. Halbzeugabschnittes erfolgt, so dass die 
fir die Umformung insgesamt benotigte Bearbeitungszeit 
rainimiert wird. 



Die Heizeinrichtung kann vorzugsweise aus beweglichen 
Heizplatten bestehen. Altemativ oder zusatzlich konnen 
auch Heizstrahler als Heizeinrichtiong zum Einsatz kommen. 

Weitere bevorzugte und vorteilhafte Ausgestaltungen der 
Erfindung sind in den UnteranspirQchen angegeben. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer mehrere 
Ausfiihrungsbeispiele darstellenden Zeichnung naher 
erlautert. Es zeigen in schematischer Darstellung: 

Fig. 1 ein erstes Ausfuhrxmgsbeispiel einer erfindungs- 
gemaSen Vorrichtung zum Umformen von zwei 
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bahnformigen Halbzeugen aus of fenporigem 
thermoplastischem Material wShrend der Zufuhrung 
des Materials in das geoffnete Formwerkzeug, 

Pig. 2 die Vorrichtung gemas Pig. 1 mit geschlossenem 
Formwerkzeug wahrend des Umformens von zwei 
Abschnitten der bahnfdrmigen Halbzeuge aus 
of fenporigem Material, 

Pig. 3 ein zweites Ausfiihrungsbeispiel einer 

erfindungsgemaSen Vorrichtung zum Umformen von 
zwei bahnformigen Halbzeugen aus of fenporigem 
duroplastischem Material wahrend der Zufuhrung des 
Materials in das geoffnete Pormwerkzeug, und 

Fig. 4 die Vorrichtung gemaS Fig. 3 mit geschlossenem 
FoiTOwerkzeug wahrend des Umformens von zwei 
Abschnitten der bahnformigen Halbzeuge aus 
of fenporigem, duroplastischem Material. 

Die in den Figuren 1 und 2 gezeigte Vorrichtung weist ein 
aus zwei Half ten gebildetes Formwerkzeug 1 auf . Die 
beiden Werkzeughalften (Werkzeugteile) 2, 3 sind relativ 
zueinander bewegbar und definieren einen Hohlraum 4. Jede 
der beiden Werkzeughalften weist an ihrer Innenseite eine 
Pormstruktur auf, und zwar in diesem Fall eine Negativ- 
Porm. 

Wie in Fig. i dargestellt, kann das Formwerkzeug 1 
geoffnet werden, indem die beiden Werkzeughalften 
(Werkzeugteile) 2, 3 auseinander gefahren werden. 
Zwischen die beiden auseinander gefahrenen Werkzeug- 
halften 2, 3 werden von oben zwei Materialbahnen 7, 8 
zugefiihrt. Die im wesentlichen flachen Materialbahnen 7, 
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8 warden dabei jeweils von einem Wickel 9, 10 abgerollt 
und liber elne Utnlenkrolle 11, 12 zum Formwerkzeug l 
gefuhrt. Die Zufuhr der Materialbahnen 7, 8 und das 
6ffnen imd SchlieSen des Pormwerkzeuges 1 sind zeitlich 
aufeinander abgestirrant und erfolgen taktweise. 

Die Materialbahnen 7, 8 bestehen in diesetn 
Ausfilhrungsbeispiel jeweils aus einem of f enporigen, 
thermoplastischen Material. Bei dem Material kann es sich 
beispielsweise urn of fenzelligen thermoplastischen 
Schaumstoff , thermoplastischen Vliesstoff oder eine 
mehrlagige Bahn solcher offenporiger Materialien handeln. 

Dem Formwerkzeug 1 ist eine Heizeinrichtung 13 
vorgeschaltet. Die Heizeinrichtung 13 bildet eine 
Vorheizstation. Sie weist in diesem Ausf<ihrungsbeispiel 
drei Heizplatten 14, 15, 16 zur abschnittsweisen 
Kontakterwarmung der Materialbahnen 7, 8 auf . Wahrend die 
mittlere Heizplatte 15 fest angeordnet ist, konnen die 
beiden aulSeren Heizplatten 14, 16 mittels einer Antriebs- 
einrichtung (nicht gezeigt) in Richtung der Doppelpfeile 
bewegt werden. Altemativ oder zusatzlich zu den 
Heizplatten 14, 15, 16 k6nnen auch Heizstrahler (nicht 
gezeigt) zur abschnittsweisen Erwarmiong der 
Materialbahnen 7, 8 eingesetzt werden. 

Dem Hohlraum 4 des Pormwerkzeuges 1 ist ein Blasdorn 17 
zugeordnet, der fiber eine Druckluftleitung (nicht 
gezeigt) an einer Druckluf tquelle bzw. einem 
Drucklufterzeuger angeschlossen ist. Der Blasdorn 17 ist 
mit einem aufblasbaren Schlauch 18 aus elastischem 
Material versehen. 
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Der Schlauch 18 ist an seinem einen Ende mit einer 
Manschette 19 an dem Blasdorn 17 luftdicht angeschlossen 
und an seinem anderen Ende mit einem losbaren Verschluss 
20 luftdicht verschlossen. Die Manschette 19 und der 
Verschluss 20 sind in einem f est en Abstand voneinander 
angeordnet. Dies kann beispielsweise durch ein innerhalb 
des Schlauches 18 angeordnetes Rohr (nicht gezeigt) oder 
eine entsprechende Stange (nicht gezeigt) realisiert 
sein, wobei das Rohr bzw. die Stange fest mit der 
Manschette 19 und dem Verschluss 20 verbunden bzw. 
verbindbar ist. Das Rohr kann dabei eine Verlangerung des 
Blasdoms 17 darstellen und mehrere Durchlassof fnungen 
aufweisen. Der Abstand von der Manschette 19 zum 
Verschluss 20 ist so bemessen, dass beim SchlieBen des 
Forrawerkzeuges 1 die Manschette 19 und der Verschluss 20 
zusammen mit kleineren Abschnitten der Materialbahnen 7,8 
in Ausnehmungen (nicht gezeigt) eingeklemmt werden, die 
in den einander zugewandten Randabschnitten 21, 22 der 
Werkzeughalften 2, 3 ausgebildet sind. 

Beim SchlieSen des Pormwerkzeuges 1 werden die beiden 
Abschnitte der Materialbahnen 7, 8 an den Randabschnitten 
21, 22 der WerkzeughSlf ten 2, 3 zusammengepresst . Die 
Andruckkraft ist dabei so bemessen, dass beim Aufblasen 
des elastischen Schlauches 18 etwas Bahnmaterial in den 
Hohlraum 4 nachgleiten kann. Die Werkzeughalften 2, 3 
konnen zu diesem Zweck auch mit einem Spannrahmen (nicht 
gezeigt) versehen sein. 

Die innerhalb des Hohlraums 4 des Pormwerkzeuges 1 
befindlichen Abschnitte der Materialbahnen 7, 8 werden 
durch das Aufblasen des elastischen Schlauches is an die 
Innenseite der Werkzeughalften 2, 3 gedruckt und 
entsprechend.der Formstruktur 5, 6 der Werkzeughalften 2, 
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3 umgeformt. Die Formstrxiktur kann insbesondere auch 
Hinterschneidungen 23, 24 aufweisen (vgl . Fig. 4). Nach 
Abkiihlen der umgeformten Materialabschnitte wird die 
Druckluft aus dem Schlauch 18 abgelassen und der Schlauch 
so entspannt. Hierzu wird ein in der Druckluftleitxing 
angeordnetes Mehrwegeventil (nicht gezeigt) betatigt; an 
dem ein Abblaszweig angeschlossen ist. Die erzeugten 
Formteile werden sodann entformt. Das Formwerkzeug 1 ist 
relativ kalt. Zur Verkfirzimg der Abkuhlzeit konnen die 
Werkzeughalften 2, 3 auch mit einer KCihleinrichtung 
(nicht gezeigt) ausgestattet sein, mit der eine 
Zwangskuhlung bewirkt wird. 

In Fig. 2 ist zu erkennen, dass wShrend des Umformens der 
Materialabschnitte im Formwerkzeug 1 die nachfolgenden, 
noch nicht. umgeformten Materialabschnitte in der 
Heizeinrichtung 13 erwarmt werden. 

Dem Formwerkzeug 1 kann daruber hinaus auch noch eine 
Schneideinrichtung (nicht gezeigt) zugeordnet sein, urn 
die in der Materialbahn 7, 8 erzeugten Formteile von 
dieser abzutrennen. Ebenso ist es auch m6glich, dem 
Formwerkzeug 1 bereits zugeschnittene Materialabschnitte 
zuzuf uhren . 



Der elastische Schlauch 18 kann in seiner Form der Form 
des Werkzeughohlraums 4 angepasst sein, so dass er 
beispielsweise eine kissenartige Form oder eine komplexe 
Ballonform aufweist. Auch liegt es Rahmen der Erfindung, 
dem Werkzeughohlraum 4 mehrere aufblasbare elastische 
Schlauche oder dergleichen zuzuordnen. 

Die in den Piguren 3 und 4 gezeigte Vorrichtung ist fur 
das Umformen von of fenporigem duroplastischem Material 
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bestimmt. Bei diesem Material kann es sich beispielsweise 
urn einen offenporigen Melaminharz-Schaumstof f handeln, 
der mit einem warmeaushartenden Bindemittel wie 
Melaminharz oder Phenolharz impragniert ist. 

Das offenporige duroplastische Material liegt auch b6i 
diesem Ausfiihrungsbei spiel als aufgewickelte Materialbahn 
7, 8 vor, die fiber Umlenkrollen 11, 12 dem Fortnwerkzeug 1 
zugefuhrt wird. Das Formwerkzeug 1 besteht wiederum aus 
zwei Werkzeugteilen bzw. -half ten 2. 3. Die beiden 
Werkzeughalften 2, 3 sind relativ zueinander in Richtung 
der Doppelpfeile bewegbar. Sie weisen jeweils eine 
Heizeinrichtiing auf . Die Heizeinrichtung ist hier durch 
einen oder mehrere in den Werkzeughalften 2, 3 
ausgebildete Heizkanale 25 realisiert, durch die heiSes 
Wasser oder ein anderes Heizfluid zirkuliert. Anstelle 
von Heizkanaien 25 konnen in den Werkzeughalften 2, 3 
auch elektrische Heizdrahte (nicht gezeigt) integriert 
sein. 



Den Werkzeughalften 2, 3 ist wie bei dem zuvor 
beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel ein Blasdorn 17 
zugeordnet, der zwischen den Werkzeughalften 2, 3 
angeordnet und mit einem elastischen Schlauch 18 oder 
dergleichen versehen ist. Die Ausgestaltung des 
Schlauches 18 und seine Befestigung am Blasdorn 17 
entsprechen dem in den Figuren 1 und 2 gezeigten 
AusfOhrungsbeispiel. Vor dem Aufblasen des elastischen 
Schlauches 18 wird das Formwerkzeug 1 geschlossen, so 
dass die Manschette 19 und der losbare Verschluss 20 
zusammen mit kleineren Abschnitten der Materialbahnen 1, 
8 in Ausnehmungen (nicht gezeigt) eingeklemmt werden, die 
in den Randabschnitten 21/ 22 der Werkzeughalften 2, 3 
ausgebildet sind. 
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Wie in den Figuren 3 und 4 angedeutet ist, kann die Form- 
struktur 5, 6 der Werkzeughalf ten 2, 3 eine oder mehrere 
Hinterschneidungen 23, 24 aufweisen. Die Verwendung des 
aufblasbaren elastischen Schlauches 18 ermoglicht es, das 
offenporige Material in den Bereich der ' 
Hinterschneidungen 23, 24 zu pressen und entsprechend 
umzuformen. Dariiber hinaus ermdglicht der Einsatz eines 
aufblasbaren elastischen Schlauches 18 bzw. Ballons die 
zeitgleiche Umformung von mehreren offenporigen 
Halbzeugen. Die so erzeugten Formteile lassen sich nach 
der Aushartung ihres warmeaushartenden Bindemittels 
problemlos aus dem Porrawerkzeug 1 entnehmen, da sie nach 
der Aushartung noch ausreichend elastisch sind. 



Bezugszelchenliste 



1 


Formwerkzeug 


2 


Werkzeughalf te 


3 


Werkzeughalf te 


4 


Hohlraum 


5 


Forms truktur 


6 


Formstruktur 


7 


Materialbahn (Halbzeug) 


8 


Materialbahn (Halbzeug) 


9 


Wickel 


10 


Wickel 


11 


Umlenkrolle 


12 


Umlenkrolle 


13 


Heizeinrichtung 


14 


Heizplatte 


15 


Heizplatte 



wo 2004/054783 PCT/EP2003/013237 




16 


Heizplatte 


17 


Blasdom 


18 


elastischer Schlauch 


19 


abdichtende Manschette 


20 


losbarer Verschluss 


21 


Randabschnitt der einen Werkzeughalf te 


22 


Randabschnitt der anderen WerkzeugMlf te 


23 


Hinterschneidung 


24 


Hinterschneidung 


25 


Heizkanal 



wo 2004/054783 PCT/EP2003/013237 

13 



PATENTANSPR&CHB 

1. . Verfahren zum Umformen von bahn- Oder platten- 
formigen Halbzeugen (7, 8) aus of fenporigem Kunststoff 
unter Verwendumg eines mehrteiligen Formwerkzeuges (1) , 
dessen relativ aufeinander zu- und voneinander 
wegbewegbare Werkzeugteile (2, 3) einen Hohlraum (4) mit 
mindestens einer Forrostruktur (5, 6) definieren, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens ein Abschnitt eines bahn- oder plattenf ormigen 
Halbzeuges aus of fenporigem Material in dem Hohlraum (4) 
des Formwerkzeuges (1) durch Aufblasen eines aus 
elastischem Material gebildeten, dem Hohlraum (4) 
zugeordneten Ballons oder Schlauchs (18) umgeformt wird. 

2 . Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, dass 
mehrere bahn- oder plattenf ormige Halbzeuge (7, 8) aus 
offenporigem Material gleichzeitig in dem Hohlraum (4) 
durch Aufblasen des Ballons oder Schlauchs (18) umgeformt 
werden . 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

beim Umformen eines Abschnittes eines bahn- oder platten- 
formigen, aus duroplastischem Kunststoff hergestellten 
offenporigen Halbzeuges das Halbzeug (7, 8) innerhalb des 
Formwerkzeuges (1) erwarmt wird. 
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4 . Verf ahren nach Anspruch 1 oder 2 , 
dadurch gekennzeichnet, dass 
beim Umformen eines Abschnittes eines bahn- oder platten- 
formigen, aus therTiioplastischem Kvinststoff hergestellten 
offenporigen Halbzeuges das Halbzeug (7, 8) vor dem ' 
ZufCihren in das Formwerkzeug (1) erwarmt wird. 

5. Verf ahren nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
das Halbzeug (7, 8) durch Kontakterwarmung oder durch 
Tetrperaturstrahlung erwarmt wird. 

6. Verf ahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
das aus dem Halbzeug (7, 8) gebildete Formteil in dem 
Formwerkzeug (1) gekiihlt wird. 

7. Verf ahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
ein Formwerkzeug (1) verwendet wird, dessen mindestens 
eine Formstruktur (5, 6) mindestens eine Hinterschneidung 
(23, 24) aufweist. 

8. Verf ahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das offenporige Halbzeug (7, 8) als abgewickelte Bahnware 
dem Formwerkzeug (1) von einem Wickel (9, 10) aus 
zugefuhrt wird. 

9. Vorrichtung zum Umformen von bahn- oder platten- 
formigen, of fenporigen Kunststof f -Halbzeugen (2, 3), mit 
einem mehrteiligen Formwerkzeug (1) , dessen relativ 
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aufeinander zu- und voneinander wegbewegbaren 
Werkzeugteile (2, 3) einen Hohlraum (4) mit mindestens 
einer Pormstruktur definieren, void mindestens einem dem 
Hohlraum (4) zugeordneten Blasdorn (17) , 
dadurch gekennzeichnet, dass 
der Blasdorn (17) mit einem Ballon oder Schlauch (18)' aus 
elastischem Material versehen ist, der innerhalb des 
Hohlraums (4) des Formwerkzeuges (1) zum Umformen 
mindestens eines Abschnitts eines bahn- oder platten- 
fSrmigen Halbzeuges (7, 8) aus offenporigem Material 
aufblasbar ist. 

•10. Vorrichtung nach Anspruch 9, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens eines der Werkzeugteile (2, 3) des 
Formwerkzeugs (1) mit einer Heizeinrichtung (25) versehen 
ist . 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

dem Formwerkzeug eine Heizeinrichtung (13) zur Erwarmung 
des offenporigen Halbzeuges (7, 8) vorgeschaltet ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch ii, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
die Heizeinrichtung (13) aus relativ aufeinander zu- und 
voneinander wegbewegbaren Heizplatten (14, 15, 16) 
gebildet ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

die Heizeinrichtung durch mindestens einen Heizstrahler 

gebildet ist. 
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14. Vorrichtung nach einem der Anspruche- 9 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Formwerkzeug (1) mindestens eine Pormstruktur (5, 6) 
mit mindestens einer Hinterschneidung (23, 24) aufweist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Formwerkzeug (1) derart ausgebildet ist, dass mehrere 
bahn- oder plattenf ormige Halbzeuge (7, 8) aus offen- 
porigem Material gleichzeitig in dem Hohlraum (4) durch 
Aufblasen des Ballons oder Schlauchs (18) umgeformt 
werden, wobei jedes Werkzeugteil (2, 3) jeweils einem 
umzuf ormenden Halbzeug (7, 8) zugeordnet ist. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
der Schlauch an seinem einen Ende mit einer Manschette 
(19) an dem Blasdorn (17) luftdicht angebracht und an 
seinem anderen Ende mit einem Idsbaren Verschluss (20) 
luftdicht verschlossen ist. 
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